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L' invention se rattache an secteur teclinique des machines textiles de 
transformation de fils. 

Pins partieulierement, Pinvention trouve une application dans le 
5 domaine du renvidage qui consiste a appliquer une bobine en formation sur 
un cylindre de reception motorise pour assurer, a la fois Pentrainement en 
rotation de la bobine et Pappel du fil. Generalement, la bobine sur laquelle 
est enroule le fil est assujettie a un ensemble mobile qui enserre le tube 
central entre des organes rotatifs de centrage lui permettant de tourner sur 
10 son axe, tout en la faisant plaquer contre le cylindre motorise. 

On connait par ailleurs des dispositifs utilises pour permettre de 
savoir exactement la quantite de fil enroulee sur chaque bobine. Une telle 
information est utile pour gerer les processus en aval susceptibles de 

15 reutiliser de telles bobines. On observe egalement que ces dispositifs 
peuvent etre utilises pour produire des bobines de longueur predeterminee. 
Dans ce cas, le ou les dispositifs peuvent etre couples avec des moyens 
aptes a prevenir Poperateur de ce que le metrage programme est atteint pour 
que ce dernier effectue le cavage de reception, c'est-a-dire P evacuation de 

20 la bobine et la relance du bobinage sur un support vide. Le dispositif pent 
egalement etre couple avec un moyen permettant d'interrompre 
Penroulement programme atteint, dans Pattente d'un operateur. Le 
dispositif pent aussi etre couple avec un moyen de cavage automatique 
lorsque le metrage programme est atteint. 

25 

Le but recherche est done de produire des bobines de longueurs 
parfaitement egales afin, par exemple, que tous les fils de chaine soient 
identiques, sans noeuds, ni pertes de fonds de bobines. 
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Les dispositifs de controle sont, par exemple, bases sur la mesure de 
vitesse des organes d'appel de la machine ou de differ ents moyens 
rassemblant differents parametres de bobinage pour ensuite effectuer des 
calculs de metrage. 

5 

Une solution technique ressort, par exemple, de Penseignement du 
brevet FR 2.123.176 qui concerne un dispositif base sur le comptage 
d'impulsions fournies par un capteur detectant la rotation d ? un arbre dont la 
vitesse est representative de la vitesse d'avancement du fil. 

10 Le brevet FR 2.309.832 decrit un systeme base sur le comptage 

d' impulsions delivrees par un capteur detectant la rotation de la bobine, un 
circuit electronique evaluant la quantite de fil enroule sur la circonference 
de la bobine a chaque rotation de cette derniere. 

Le brevet FR 2.517.657 concerne une solution technique equivalente 

15 a celle definie precedemment avec des moyens aptes a compenser les 
erreurs de mesures dues aux glissements. 

Ces differentes solutions de comptage proposent de demarrer sur 
Taction d'une remise a zero manuelle ou a Techeance du comptage de la 
20 bobine precedente. 

Par contre de telles solutions ne tiennent pas compte des evenements 
eventuels susceptibles de se produire en cours de bobinage. Ces evenements 
peuvent par exemple resulter d'un arret de production suite, par exemple, a 
la casse du fil ou autre probleme teclinique sur la machine. 

25 

Or, dans certains cas, Toperateur peut decider de continuer la 
production sur la meme bobine, sans remise a zero du compteur, le 
comptage devant se poursuivre jusqu'au metrage detennine. C'est par 
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exemple le cas d'une casse du fil dans la mesure ou il est possible 
d'effectuer une rattache de ce dernier. 

Dans d'autres cas, Poperateur peut decider de relancer la production 
5 sur une nouvelle bobine* Dans ce cas, il est generalement necessaire de 
relever et de rebuter la bobine et de placer un tube vide pour recommencer 
la production. Le comptage du metrage de la position doit alors etre remis a 
zero au moyen d'un contacteur lie a la position pour que ce comptage 
redemarrage depuis le debut. 

10 

Le probleme technique de remise a zero du comptage de la longueur 
des bobines est done important. Des systemes simples de remise a zero ont 
ete proposes, comme il ressort, par exemple, de Penseignement des brevets 
precites. Par exemple, Poperateur doit actionner ou non un bouton poussoir 
15 . de remise a zero lors de la relance selon qu'il poursuit ou non sur la mSme 
bobine. On con9oit que cette solution depend directement de la vigilance de 
Poperateur. Des erreurs d' appreciations ne peuvent done pas etre exclues. 

Un autre exemple de probleme survient si Poperateur effectue la 
20 remise a zero sans remplacer la bobine pleine par un tube vide. Dans ce cas, 
la bobine pleine continue de grossir et peut depasser la capacite du systeme 
et Pendommager. 

Pour remedier a de tels risques d'erreur ou d'omission de 
Poperateur, des systemes electriques ou electroniques relativement 
25 complexes ont ete proposes. 

Par exemple, on connait des machines equipees d'un systeme de 
contrdle electronique couple avec un systeme d'interruption automatique du 
bobinage. La remise a zero du metrage est automatique lorsqu'une bobine 
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est arrivee a son terme. Ces dispositions suppriment le risque d'oubli de 
remise a zero lors du redemarrage. Toutefois, cette solution ne fonctionne 
pas si 1' interruption du bobinage est manuelle ou lors d'une interruption 
survenue avant que la bobine arrive a son terme. 

5 

On a egalement propose une remise a zero automatique lors que 
F arret du systeme de renvidage est constate. Toutefois 5 la remise a zero 
n'est pas appropriee si la production et relancee sur la meme bobine. 

10 D'autres perfectionnements ont ete proposes pour detecter F echange 

de la bobine par un tube vide. Par exemple, un interrupteur place sur 
r ensemble qui supporte la bobine ou son tube, detecte la manoeuvre du 
support caracteristique du remplacement de la bobine pleine par le tube 
vide. 

1 5 Un autre moyen consiste a placer un interrupteur dans les moyens de 

fixation de la bobine, afm de detecter sa presence et son absence temporaire 
pendant Fechange d'une bobine pleine par un tube vide. De tels moyens 
sont generalement couteux et difficiles a regler. De plus, ils effectuent une 
remise a zero des lors que les mouvements caracterisant un echange de 

20 bobines pleines par un tube vide sont detectes, meme si un tel echange n'est 
pas reellement realise. 

L'invention s'est fixee pour but de remedier a ces inconvenients, de 
maniere simple, sure, efficace et rationnelle. 

25 

Le probleme que se propose de resoudre V invention est d' assurer la 
remise a zero du comptage de longueur de bobine de fil, tout en ayant pour 
objectif de supprimer toute incertitude due a Foperateui% d'automatiser 
completement la remise a zero du metrage, afin de simplifier le travail dudit 
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operateur et d'optimiser son temps d' intervention devant chaque position, 
tout en supprimant la possibility de realiser des bobines trop courtes. 

Comme indique, P invention trouve une application avantageuse dans 
5 le cas notamment d'un dispositif de renvidage qui consiste a appliquer la 
bobine en formation sur un cylindre de reception motorise assurant a la fois 
rentrainement en rotation de la bobine et Fappel du fil, 

Selon r invention, la reinitialisation du cornpteur est realisee a partir 
10 de la mesure du diametre de la bobine en formation apres son demarrage. 

Pour resoudre le probleme pose, il a ete con<?u et mis au point un 
procede selon lequel : 

la vitesse de rotation obtenue avec la bobine vide etant prealablement 

15 enregistree ; 

on mesure, apres le demarrage, la vitesse de rotation de la bobine en 
formation qui correspond a la vitesse maximale atteinte a la fin de la 
phase deceleration du demarrage et au debut de la phase de 
ralentissement progressif consecutif de la phase de bobinage et on la 

20 compare avec celle obtenue lorsque la bobine est vide ; 

si la vitesse de rotation mesuree apres le demarrage est sensiblement 
egale (ou superieure) a la vitesse de rotation obtenue avec la bobine 
vide, alors on effectue la reinitialisation du comptage de longueur ; 
si la vitesse apres demarrage est sensiblement inferieure a la vitesse de 

25 rotation correspondant a un tube vide, alors on reprend le comptage la 

ou il en etait reste. 



La mesure de la vitesse apres le demarrage s'entend immediatement 
apres la phase d' acceleration consecutive au demarrage. En pratique, cette 
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vitesse correspond a la vitesse maximale atteinte a la fin de la phase 
d ? acceleration du demarrage et au debut de la phase de ralentissement 
progressif consecutif de la phase de bobinage. 

5 La reinitialisation du compteur peut etre une simple remise a zero. 

Pour une precision de metrage amelioree, cette reinitialisation peut 
etre une remise du compter a la longueur d'enroulement enregistree pendant 
la phase d' acceleration, estimee par exemple en comptant le nombre de 
10 rotations effectuees par le tube pendant cette phase. 

A partir de ce concept de base, plusieurs perfectionnements peuvent 
etre envisages. 

15 Selon un premier perfectionnement, on mesure la vitesse de rotation 

en permanence ou a intervalles reguliers en cours de production. 

Selon ce premier perfecti onnement : 
on memorise la vitesse de rotation mesuree immediatement avant un 
20 arret de production. 

on mesure la vitesse de rotation apres le redemarrage et on la compare, 
d'une part, avec la vitesse de rotation obtenue avec une bobine vide et 3 
d'autre part, avec la vitesse memorisee immediatement avant Parret, de 
sorte que : 

25 - si la vitesse de rotation mesuree apres le redemarrage est 

sensiblement egale (ou superieure) a la vitesse de rotation obtenue 
avec la bobine vide, on effectue la reinitialisation du comptage de 
longueur ; 
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si la vitesse de rotation mesuree apres le redemarrage est 
sensiblement egale a la vitesse de rotation obtenue immediatement 
avant P arret, on n'effectue pas la reinitialisation du comptage de 
longueur et on reprend le comptage la ou il etait reste ; 
5 si la vitesse de rotation mesuree apres le redemarrage est inferieure 

a la vitesse de rotation obtenue avee la bobine vide et superieure a 
la vitesse de rotation obtenue immediatement avant Parret, on 
n'effectue pas la reinitialisation du comptage de longueur, on 
reprend le comptage la ou il etait reste et on declenche une alarme 
10 pour indiquer un risque d' anomalies de comptage. 



Selon ce perfectionnement, le test suivant peut completer utilement le 
processus : 

si la vitesse de rotation mesuree immediatement avant P arret est 
15 sensiblement egale a la vitesse de rotation obtenue avec la bobine 

vide, on effectue une reinitialisation du comptage de longueur et on 
declenche une alarme pour indiquer un risque d 5 anomalies de 
comptage. 



20 Selon un deuxieme perfectionnement, la vitesse de rotation 

correspondant au metrage final d'une bobine correctement bobinee et/ou la 
vitesse de rotation correspondant au diametre maximum de bobine supporte 
par le systeme de bobinage, est enregistree au prealable. 

25 Selon ce deuxieme perfectionnement : 

si la vitesse de rotation mesuree apres le redemarrage et/ou en cours de 
bobinage est sensiblement inferieure ou egale a la vitesse de rotation 
correspondant au metrage final d'une bobine correctement bobinee 
et/ou la vitesse de rotation correspondant au diametre maximum de 
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bobine supporte par le systeme de bobinage, on commande 
T interruption du bobinage et on declenche une alarme pour indiquer 
que la bobine a atteint un diametre trop eleve. 

Selon ce deuxieme perfectionnement, le test suivant peut completer 
utilement le processus : 

si la vitesse de rotation de la bobine immediatement avant F arret au 
metrage programme est differente de la vitesse de rotation 
correspondant au metrage final, on declenche une alarme pour indiquer 
que le diametre final de la bobine n'est pas conforme au diametre final 
attendu. 



Selon un autre perfectionnement, une table contenant la vitesse de 
rotation en fonction du metrage atteint pour une bobine correctement 
bobinee est enregistree au prealable, de sorte que, si la vitesse de rotation 
mesuree a tout moment du bobinage est differente de la vitesse de rotation 
correspondant au metrage atteint au moment considere pour une bobine 
correctement bobinee, on declenche une alarme indiquant que le diametre 
de la bobine n'est pas conforme au diametre attendu. 

Pour la mise en oeuvre du procede, quelle que soit la forme de 
realisation, le dispositif comprend au moins un moyen apte a mesurer la 
vitesse de rotation de la bobine, par exemple un capteur, delivrant une ou 
plusieurs impulsions par tour pour deduire de la frequence desdites 
impulsions ou du temps ecoule entre lesdites impulsons, la vitesse de 
rotation. 
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Selon une autre caracteristique, le dispositif comprend des moyens 
electriques ou electroniques aptes a effectuer les operations decrites 
precedemment et a declencher les alarmes sous forme par exemple d'un ou 
plusieurs signaux visuels et/ou sonores, Les moyens peuvent etre assujettis 
5 a un afficheur indiquant les causes de Talarme. Les moyens peuvent etre un 
calculateur , un automate, un circuit electronique logique, eventuellement 
combines avec d'autres moyens de traitement et/ou diagnostic. 

L 5 invention est exposee ci-apres plus en detail a Paide des figures 
10 des dessins annexes dans lesquels : 

les figures 1 , 2 et 3 sont des vues en perspective montrant le principe de 
mesure de la vitesse de rotation de la bobine, dans les phases suivantes : 

- figure 1 : demarrage de la bobine sur un tube vide ; 

- figure 2 : arret et redemarrage de la bobine en cours de 
15 bobinage ; 

- figure 3 : fin de bobinage en metrage ; 

la figure 4 montre un diagramme montrant 1' acceleration puis le 
ralentissement de la vitesse de la bobine lors du demarrage ; 
la figure 5 est un algorithme decrivant 1' invention ; 
20 - la figure 6 montre un algorithme decrivant Tinvention selon un premier 
perfectionnement ; 

la figure 7 montre un algorithme decrivant P invention selon un 
deuxieme perfectionnement 

25 Sur ces differentes figures, les reperes (F) correspondent au fil, (1) 

au cylindre d'appel (2) au tube de la bobine, (3) a Tenroulement de fil, (4) 
au guide fil et (5) au moyen de mesure de la vitesse angulaire de la bobine 
(2). 
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Selon le principe a la base de l'invention, on utilise la mesure de la 
Vitesse de rotation de la bobine (2) qui est une grandeur qui varie en 
fonction du metrage de fil enroule. Ainsi, apres la phase d* acceleration du 
demarrage, pour une vitesse d'avancement du fil donnee et d'un angle de 
5 croisure donne, la vitesse de rotation de la bobine (2) est sensiblement 
inversement proportionnelle a la circonference de la bobine et done a son 
diametre. 

II en resulte que, apres la phase d' acceleration du demarrage, pour 
10 une vitesse d'avancement du fil et un angle de croisure sensiblement 
constant, cette vitesse de rotation de la bobine est maxirnale lorsque le tube 
est vide, et decroit au fur et a mesure que la circonference de la bobine 
augmente. 

15 Selon F invention, la vitesse de rotation (Vo) obtenue avec le tube 

vide (2) est enregistree au prealable. 

Lors du redemarrage, la vitesse de rotation (Vd) mesuree apres la 
phase de reacceleration (A) est comparee avec la vitesse de rotation (Vo) 
20 obtenue avec un tube vide. 

Si la vitesse de rotation mesuree immediatement apres le redemarrage 
est egale (ou superieure), a une tolerance pres, a la vitesse de rotation 
obtenue avec un tube vide, on precede a la reinitialisation du comptage 
25 de longueur. 

Si la vitesse apres demarrage est sensiblement inferieure a la vitesse de 
rotation correspondant a un tube vide, alors on reprend le comptage la 
ou il en etait reste (On renvoie a Talgorithme de la figure 5). 
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La mesure de la vitesse apres le demarrage s'entend immediatement 
apres la phase d'acceleration consecutive au redemarrage. En pratique, cette 
vitesse correspond a la vitesse maximale atteinte a la fin de la phase 
5 d' acceleration du demarrage et au debut de la phase de ralentissement 
progressif consecutif de la phase de bobinage. 

La reinitialisation du compteur peut etre une simple remise a zero. 

10 Pour une precision de metrage amelioree, cette reinitialisation peut 

etre une remise du compter a la longueur d'enroulement enregistree pendant 
la phase d 5 acceleration, estimee par exemple en comptant le nombre de 
rotations effectuees par le tube pendant cette phase. 

15 Selon un premier perfectionnement, la vitesse de rotation est mesuree 

en permanence ou a intervalles reguliers en cours de protection (voir 
algorithme figure 6). 

Lors de 1 5 arret de production, on memorise la vitesse de rotation (Va) 
20 enregistree avant F arret Lors du redemarrage, la vitesse de rotation (Vd) est 
mesuree apres le redemarrage et comparee, d'une part, avec la vitesse de 
rotation (Vo) obtenue avec le tube vide et d' autre part, avec la vitesse de 
rotation (Va) enregistree immediatement avant 1 ? arret A partir de ce 
principe de mesure, differents cas peuvent etre envisages : 
25 - si la vitesse de rotation (Vd) mesuree apres le redemarrage est egale (ou 
superieure), a une tolerance pres, a la vitesse de rotation (Vo) obtenue 
avec le tube vide, on effectue la reinitialisation du comptage de 
longueur ; 
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si la vitesse de rotation (Vd) mesuree apres le redemarrage est egale, a 
une tolerance pres, a la vitesse de rotation (Va) obtenue immediatement 
avant V arret, on n'effectue pas la reinitialisation du comptage de 
longueur et on reprend le comptage la ou il en etait reste ; 

5 si la vitesse de rotation mesuree apres le redemarrage est inferieure, a 

une tolerance pres, a la vitesse de rotation obtenue avec le tube vide et 
superieure, a une tolerance pres, a la vitesse de rotation obtenue 
immediatement avant P arret, on n'effectue pas la reinitialisation du 
comptage de longueur, et on reprend le comptage la ou il en etait reste, 

10 mais on emet une alarme (risque de produire une bobine trop courte). 

Un controle supplemental peut utilement completer le processus, 
si la vitesse de rotation (Va) mesuree immediatement avant r arret est, a 
une tolerance pres., egale a la vitesse (Vo) de rotation obtenue avec le 
15 tube vide, alors on effectue la mise a zero du comptage de longueur, le 

systeme emet une alarme (risque de produire une bobine trop longue). - 

Selon un deuxieme perfectionnement, la vitesse de rotation (Vp) 
correspondant au metrage final d'une bobine correctement bobinee et/ou la 
20 vitesse de rotation correspondant au diametre maximal de la bobine 
supportee par le systeme de bobinage est prealablement enregistree (voir 
algorithme figure 7). 

Si la vitesse de rotation (Vd) mesuree apres le redemarrage et/ou en 
25 cours de production, est inferieure ou egale, a une tolerance pres, a la 
vitesse de rotation (Vp) correspondant au metrage final d'une bobine 
correctement bobinee et/ou a la vitesse de rotation correspondant au - 
diametre maximal supporte par le systeme de bobinage, on commande 
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1' interruption du bobinage. Le systeme pent emettre une alarme signifiant 
que Ton a depasse le diametre maximal de la bobine. 

Un controle supplemental peut utilement completer le processus : 
Si la vitesse de rotation (Va) de la bobine immediatement avant 
F arret au metrage programme est differente (en plus ou en moms), a la 
vitesse de rotation (Vp) correspondant au metrage final d'une bobine 
correctement bobinee, une alanne indique que le diametre final de la bobine 
n'est pas conforme au diametre final souhaite. 

Par extension, on peut memoriser au prealable, par exemple dans une 
table, la vitesse de rotation en fonction du metrage atteint pour une bobine 
correctement bobinee. Si la vitesse de rotation mesuree a tout moment du 
bobinage est differente (en plus ou en moins) a la vitesse de rotation 
correspondant au metrage atteint, a ce moment, pour une bobine 
correctement bobinee, une alarme signifie que revolution du diametre de la 
bobine en cours de bobinage n'est pas conforme a revolution du diametre 
souhaite. 

Selon r invention, pour mesurer la vitesse de rotation de la bobine 
(2), le moyen de mesure (5) peut etre constitue par exemple par un capteur 
magnetique, optique ou autre, delivrant une ou plusieurs impulsions par 
tour. La vitesse de rotation est deduite de la frequence de ces impulsions ou 
du temps ecoule entre ces impulsions. 

Le dispositif comprend des moyens pour realiser les mesures et les 
traitements exposes ci-dessus. Ces moyens peuvent etre des cartes 
electroniques, circuits logiques, automates, . . . 
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Ces moyens sont aptes a emettre les alarmes et peuvent generer un 
ou plusieurs signaux visuels ou sonores. Les alarmes peuvent etre 
identifies par la combinaison des differents signaux on par les differents 
rythmes, frequences ou codes de clignotement de ces signaux. Les alarmes 

5 peuvent etre assujetties a un afficheur indiquant le motif de Falarme. De 
meme, ces alarmes peuvent etre transmises par reseau vers un automate que 
presente la machine ou autre systeme de gestion de la production. A noter 
que les alarmes peuvent etre combinees avec tout moyen de diagnostic, tels 
que des detecteurs de tension, des detecteurs de presence du fil, des 

10 detecteurs de defaut textile, et plus generalement par tout systeme de 
controle de la qualite de la production. 

Les differents traitements sont faits sur des cartes electroniques 
(automate par exemple) ou integres et/ou combines avec d'autres moyens de 
diagnostic. 

15 

Les avantages ressortent bien de la description. 
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RE VENDIC ATIONS 

-1- Procede de reinitialisation du comptage de longueur des bobines de fil, 
caracterise en ce que : 

la vitesse de rotation obtenue avec la bobine vide etant prealablement 
enregistree ; 

on mesure, apres le demarrage, la vitesse de rotation de la bobine en 
formation qui correspond a la vitesse maximale atteinte a la fin de la 
phase d' acceleration du demarrage et au debut de la phase de 
ralentissement progressif consecutif de la phase de bobinage et on la 
compare avec celle obtenue lorsque la bobine est vide ; 
si la vitesse de rotation mesuree apres le demarrage est sensiblement 
egale (ou superieure) a la vitesse de rotation obtenue avec la bobine 
vide, alors on effectue la reinitialisation du comptage de longueur ; 
si la vitesse apres demarrage est sensiblement inferieure a la vitesse de 
rotation correspondant a un tube vide, alors on reprend le comptage la 
ou il en etait reste. 

-2- Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que la reinitialisation 
20 du comptage est une simple remise a zero. 

-3- Procede selon la revendication 1, caracterise en ce que, pour une 
precision de metrage amelioree, la reinitialisation est une remise du 
comptage a la longueur d'enroulement enregistree pendant la phase 
25 d' acceleration, estimee par exemple en comptant le nombre de rotations 
effectuees par le tube pendant cette phase. 



10 
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-4- Procede selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, caracterise en 
ce qu'on mesure la vitesse de rotation en permanence ou a intervalles 
reguliers en cours de production. 

-5- Procede selon la revendication 4, caracterise en ce que : 

on memorise la vitesse de rotation mesuree immediatement avant un 
arret de production. 

on mesure la vitesse de rotation apres le redemarrage et on la compare, 
d'une part, avec la vitesse de rotation obtenue avec une bobine vide et, 
d' autre part, avec la vitesse memorisee immediatement avant F arret, de 
sorte que : 

si la vitesse de rotation mesuree apres le redemarrage est 
sensiblement egale a la vitesse de rotation obtenue avec la bobine 
vide, on effectue la reinitialisation du comptage de longueur ; 
si la vitesse de rotation mesuree apres le redemarrage est 
sensiblement egale a la vitesse de rotation obtenue immediatement 
avant P arret, on n' effectue pas la reinitialisation du comptage de 
longueur et on reprend le comptage la ou il etait reste ; 
si la vitesse de rotation mesuree apres le redemarrage est inferieure 
a la vitesse de rotation obtenue avec la bobine vide est superieure a 
la vitesse de rotation obtenue immediatement avant, on n* effectue 
pas la reinitialisation du comptage de longueur et on reprend le 
comptage la ou il etait reste et on declenche une alarme ; 

-6- Procede selon la revendication 5, caracterise en ce que, si la vitesse de 
rotation mesuree immediatement avant P arret est sensiblement egal a la 
vitesse de rotation obtenue avec la bobine vide, on effectue une 
reinitialisation du comptage de longueur et on declenche une alarme. 



1er depot 



17 



-7- Precede selon Tune quelconque des revendications 1 a 6, caracterise en 
ce que la vitesse de rotation correspondant an metrage final d'une bobine 
correctement bobinee et/ou la vitesse de rotation correspondant au diametre 
maximum de bobine supporte par le systeme de bobinage, est enregistree au 
5 prealable. 

-8- Procede selon la revendication 7, caracterise en ce qu'on mesure la 
vitesse de rotation en permanence ou a intervalles reguliers en cours de 
production. 

10 

-9- Procede selon la revendication 8, caracterise en ce qu'on memorise la 
vitesse de rotation mesuree immediatement avant tin arret de production, de 
sorte que : 

si la vitesse de rotation mesuree apres le redemarrage et/ou en cours de 
15 production est sensiblement inferieure ou egale a la vitesse de rotation 

correspondant au metrage final d'une bobine correctement bobinee 
et/ou la vitesse de rotation correspondant au diametre maximum de 
bobine supporte par le systeme de bobinage, on commande 
Pinterruption du bobinage et on declenche une alarme. 

20 

-10- Procede selon la revendication 8 5 caracterise en ce qu'on enregisfre la 
vitesse de rotation correspondant au metrage final d'une bobine 
correctement bobinee et enregistree au prealable, de sorte que, si la vitesse 
de rotation de la bobine immediatement avant P arret au metrage programme 
25 est differente de la vitesse de rotation correspondant au metrage final, on 
declenche une alarme. 

-11- Procede selon la revendication 10 3 caracterise en ce qu'une table 
contenant la vitesse de rotation en fonction du metrage atteint est 
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enregistree an prealable pour une bobine correctement bobinee, de sorte 
que, si la vitesse de rotation mesuree a tout moment du bobinage est 
differente de la vitesse de rotation correspondant au metrage atteint au 
moment considere pour une bobine correctement bobinee, on declenche une 
5 alarme. 

-12- Dispositif pour la mise en ceuvre du procede selon Tune quelconque 
des revendications 1 all, caracterise en ce qu'il comprend au moins un 
moyen apte a mesurer la vitesse de rotation de la bobine en delivrant une ou 
10 plusieurs impulsions par tour pour deduire, de la frequence desdites 
impulsions ou du temps ecoule entre lesdites impulsions, la vitesse de 
rotation. 

-13- Dispositif selon la revendicationl2, caracterise en ce qu'il comprend 
15 des moyens aptes a effectuer les differentes operations et a declencher les 
alarmes notamment sous forme d'un ou plusieurs signaux visuels et/ou 
sonores. 

-14- Dispositif selon la revendicationl3, caracterise en ce que les moyens 
20 sont assujettis a un affieheur indiquant les causes de Falarme. 

-15- Dispositif selon la revendication 13, caracterise en ce que les moyens 
sont un calculateur, automate, carte electronique, circuit logique, 
eventuellement combines ou integres avec d'autres moyens de traitement 
25 et/ou de diagnostic. 
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%o = Vitesse tube vide 
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Vo m Vitesse tub© vide 
Vp = Vitesse bobin© pleine 
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